Europilsches Patantamt 
(g) @JJi European Patent Office 

Office europeen des brevets 






(11) Veroffentlichtingsntimrner : 0 484 933 B1 



europAische patentschrift 



fis) Verfiffentlichungstag der Patentschrift : 
v 03.0&94 Patentblatt 94/31 



@ Irtt CI. 5 : A22C 17/12 



(g) AnmeWenummer : 91118950.4 
(2) Anmeldetag : 07.11.91 



(g) Abschwartmaschlne. 



(g) Prioritat: 09.11.90 DE 4035641 



Verdffenfltehungstag der Anmeldung : 
13.05.92 Patentblatt 92/20 



5) Bekanntmachung des Hinweises auf die 
PatenterteOung^ 



03.0844 Patentblatt 94/31 



(S3) Benannte Vertragsstaaten : 
DE DK NL 



(Se) Entgegenhaitungen : 
EP-A- 0 270 712 
DE-A- 2 408 766 
DE-C- 687 585 
FR-A- 2 517 932 
GB-A- 1 268 893 
US-A- 4 189 806 



00 

CO 
CO 

o 



CO 



@ Patentinhaber : Maja-Maschinertrabrik 
Hermann SchUI GmbH 
TuKlastrasse 4 
D-77694 Kehl (DE) 



^ Erfinder : SchUI, Hermann 
Schuistrasse 14 
W-7640 Kehl (DE) 



(m) Vertreter : Schmltt, Hans, Dipl.-lng. et al 
Patentarrwaite Dipl.-ing H. Schmitt 
DipL-lng. W. Maucher 
Dreikonigstrasse 13 
D-79102 Freiburg (DE) 



BEST AVAILABLE COPY 



a. 

UJ 



Anrnericung : Innerhdb von neun Monaten nach der Bekamtrnacrning des Hinweises aufdte ErteBung 
des europaischen Patents. kann jedermann beim Europaischen Patantamt gegen das erteite europS- 
ische Patent Einspruch elnlegen. Der Einspmch 1st schrifUich einzureichen und ai t»£unden- « "flf 
«S aisTingelegt: wetm dte EinspruchsgebGhr entrichtet worden 1st (Art 99(1) Europalsches Patent- 

Obereinkommen). 



Jouve, 18, roe Saint-Denis, 75001 PARIS 



EP 0 484 933 B1 



Boschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Abschwartmaschine gema& dem Oberbegriff des Anspruches 1. 
Bei der Bearbeitung von Kamnv oder Kotelettstucken werden diese zunachst in ein Schwartenstuck und 
ein Reischstuck zerlegt Nach dem Durchtrennvorgang liegen diese beiden Stucke "sandwichartig" aufeinan- 

dec 

Die Trennmaschine ist so eingestellt daS an dem Reischstuck nur eine sehr dunne Fettschicht verbleibt und 
dementsprechend befindet sich die gesamte Qbrige Fettschicht am Schwartenstuck. 
Das Schwartenstuck mud anschlieSend noch einem Entschwartungsvorgang zugefuhrt werden. Dazu ist es 
bfeher erforderlich, dali von einer Bedienperson das in der Regel oben auf Hegende Kotelett-ReischstGck ab- 
genommen und aufgehSngt wird, wShrend von einer zweiten Bedienperson das SchwartenstOck von Hand ei- 
ner Abschwartmaschine zugefuhrt wird. Es sind somit in aufwendiger Weise fur die Weiterverarbeitung des 
Koteiettstuckes zwei Personen erforderlich. Au&erdem ist die Unterbrechung des sonst maschineilen Arbeits- 
abfaufes insbesondere fur eine Serienbearbeitung nachtetlig. 

Man hat auch schon Versuche durchgef uhrt, wobei das zweiteiiige. sandwichartige Kotelettstuck direkt 
einer herkommlichen Abschwartmaschine zugefuhrt wurde. Es hat sich hierbei jedoch gezeigt, dad die auf- 
einanderiiegenden Stucke haufig beimZufuhren und auch beim Anschnittreaitivzueinanderverschoben wer- 
den, was eine schlechte Abschwartung zur Folge hatte. Auch besteht hierbei die Gefahr. daft sich das An- 
schnittende beim Zuf uhren uber die Schneidkante des Abschwartmessers schiebt und dann ein Abschwarten 
nicht mehr moglich ist 

Aus der EP-A-0 270 712 ist eine Abschwartmaschine der eingangs erwahnten Art bekannt bei der als 
Niederhalte- und Antriebseinrichtung ein oberhalb des Abschwartmessers angeordnetes Andruckband vor- 
gesehen ist Dies bewirkt, dad das Abschwartgut relativ zum Abschwartmesser richtig posKioniert wird und 
transportiert das Abschwartgut nach dem Abschwartmesser zu einem Abtransportband. 
Ebenso wie die herkSmmiichen Abschwartmaschinen mit Andruckwalze ist diese Maschine zum Abschwarten 
von sandwichartig ubereinander liegenden Koteletteilen nicht gut geeignet da sich auch bei dieser Andruck- 
etnrichtung im Bereich der hinteren, zufuhrseitigen Umlenkung beim Anlaufen der ubereinder liegenden Ko- 
telettelle unerwOnschte LSngsverschiebungen der Koteletteile reiativ zueinander einstellen kfinnen. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine Maschine der eingangs erwahnten Art zu schaffen, die 
direkt eine maschinelle Weiterverarbeitung von durchtrennten Kotelettstucken ermoglicht wobei die Kotelett- 
Teile - Reischstuck und Schwartenstuck - aufeinanderliegend zugefuhrt werden konnen und das Speck- be- 
ziehungsweise Schwartenstuck in erwunschter Weise sicher dem Abschwartmesser zugefuhrt wird. 

Die Losung dieser Aufgabe ist im Kennzeichnungsteil des Hauptanspruches wiedergegeben. 

Diese Ausbildung der Andruckvorrichtung ermoglicht zunachst bei angehobenem Eintrittsende des An- 
druckbandes, dafl die aufeinanderliegenden Kotelett-Teile ohne Verschiebebeaufechlagung unter das An- 
druckband gelangen konnen und somit in erwunschter Weise ihre Relatrvlage beibehalten. Bei abgesenktem 
Eintrittsende wird dann das " S andwic h^Koteletts tuT * ver gl eici i sweise gro&^chigHn-Ricrituf^ 



iage beaufschlagt und niedergehalten, so da& das vordere Ende des Koteiettstuckes dem Abschwartmesser 
und der dort bef incflichen Zugwalze fQr einen sauberen Anschnitt zugefuhrt wird. 

Das Entritts- oder Einlaufende des Andruckbandes kann dabei mit Hilfe des Hubantriebes bei einem ankom- 
menden Kotelettstuck Jewells angehoben und anschlieRend abgesenkt werden. Die Steuerung in Verbindung 
mit dem beim Durchlaufkanal zwischen Andruckband und Auf Iage fur das Abschwartgut angeordneten Sensor 
sorgtfurein automatisches Anhebenund Absenken der hinteren Bandumlenkung. Dabei befindet sich das Ein- 
laufende In Ausgangslage in angehobenem Zustand und beim Passieren des vorderen Endes des Koteiett- 
stuckes be! dem Sensor erfolgt das Absenken in Andruckstellung. Somit ist ein automatischer Betrieb ohne 

manuelle Bedienung m5glich. 

Zweckmaaigerweise ist die Andruckeinrichtung etwa zur Zufuhrebene beziehungsweise zum Transport- 
band hin federbeaufschlagt Das Andruckband kann sich so praktisch selbsttatig auf unterschiedliche Dicken 
von Kotelettstucken einstellen und die Federbeaufschlagung sorgt gleichzeitig fur den notwendigen Nieder- 
haitedruck. 

Eine Ausfuhrungsform sieht vor, daB das Andruckband einen Form-Stutzkorper aufwetst der aus einer 
Reihe von quer zur Trartsportrichtung verlaufenden Formstangen besteht die an ihren Enden vorzugsweise 
paarweise in Haltelaschen befestigt und durch Verbindungslaschen gelenkig miteinander verbunden sind. 

Efci solches Stangengitterband errmoglicht eine formangepaate, fiachige Beaufschlagung des Koteiett- 
stuckes und hat auch die erforderliche Steifigkeit urn die vorgesehenen Andruck- oder Niederhaltekrafte zu 

m 

ubertragen. 

Zweckmaaigerweise siRd zumindest die vordere Umlenkung des Andruckbandes, gegebenenfalls beide 
Umlenkungen als Formwalzen ausgebildet deren Au&enkontur dem Andruckband beziehungsweise den 
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Formstangen angepa&t tst 

5 Durch die Elnbuchtungen der einzelnen Formstangen verringern sich wahrend dee Umiaufee bei den Umlen- 
kungen deren Absftnde voneinander, so da& hindurchragende, aus dem Kotelettstuck herausragende Kno- 
chen gegebenenfails festgekJemmt werden konnen und das Kotelettstuck dann unter UmstSnden uber das 
Abschwartmesser hinweggehoben wird. Dies wurdezu entsprechenden BetriebsstdrungenfOhren. Durch den 
beziehungswetse die Formwaizen Oder entsprechenden Fullk6rperwird nun ein Hindurchgreifen von Knochen- 
10 teilen durch die Zwischenraume zwischen den Formstangen und damit ein FestWemmen vermieden. 

Eine andere Ausfuhrungsform sieht vor, da& der aus Formstangen bestehende FornrvStutzkorper eine au- 
liere, elastlsche Umhullung aufweist Auch hierdurch kann ein Eingreifen von Knochenteilen zwischen die 
Formstangen In den Umlenkbereichen vermieden werden. 

ZusStzJiche Ausgestaltungen der Erfindung sind In den weiteren Unteranspruchen aufgef uhrt 
15 Nachstehend 1st die Erfindung mit ihren wesentlichen Einzelheften anhand der Zeichnungen noch n§her er- 
ISutert 

Es zeigt 

Fig. 1 eine Teilseitenansicht einer Abschwartmaschine mit Andruckeinrichtung, 
Fig. 2 eine zum Teil Im Schnitt gehaltene Vorderseitenansicht im Bereich der Andruckeinrichtung, 
20 Fig. 3 eine Aufsicht der Andruckeinrichtung und 
Fig. 4 eine Seitenansicht eines Andruckbandes. 

Eine In Figur 1 gezeigte Abschwartmaschine 1 dient zum Bearbeiten von Kotelettstucken. Sie werst wie 
bisherige Abschwartmaschinen auch, eine hier nicht dargestellte Zugwalze zum Transportieren des 
Abschwartgutes gegen ein Abschwartmesser auf. Zum Zufuhren des Abschwartgutes dient ein Zufuhr- 
25 Transportband 2, an dessen Abgabeende sich die Zugwalze und etwas mit dessen Schneidkante daruberste- 
hend das Abschwartmesser anschlie&en. 

Oberhalb mit Abstand des Zufuhrendbereiches 3 des Transportbandes 2 befindet sich eine Andruckein- 
richtung 4. 

Mit Hilfe dieser Andruckeinrichtung 4 kSnnen auf dem Transportband 2 zugef uhrte Kotelett-Teile, die aus ei- 

30 nem Obereinandertlegenden ReischstOck und einem darunter bef indlichen SchwartenstOck bestehen, fldchig 
beaufschlagt werden, so da& das unten liegende SchwartenstOck sicher dem Abschwartvorgang, insbeson- 
dere der Zugwalze und dem Abschwartmesser zugef Chrt werden. 

Die Andruckeinrichtung 4 weist ein Andruckband 5 auf, weiches urn zwei Umlenkungen 6 und 7 gef uhrt 
ist Die In Zufuhrrichtung (Pfeil Pfl) vordere Umlenkung 6 befindet sich etwa oberhalb der Schneidkante des 

35 Abschwartmessers beziehungsweise auch der dort bef indlichen Zugwalze. 

Die hintere Umlenkung 7 befindet sich mit Abstand vor dieser vorderen Umlenkung 6. 

Die Andruckeinrichtung 4 ist mit Hirfe von Federn 8 zu dem darunter befindlichen Transportband 2 hin 
druckbeaufschiagt Der freie Abstand zwischen dem unteren Trum des Andruckbandes 5 und dem Transport- 
band 2 kann sich so auf die Dfekg d^T jeweiligen Kotelftttatuckea selbstfitig einstellen. Zus atzlich besteht auch 

40 noch die MOglichkelt, die vordere Umlenlcung 6 und auch die hintere Umlenkung 7 in ihrer Hohenlage zu ver- 
indern. In Figur 1 1st dazu erkennbar, daS die Achse der hintere Umlenkung 7 in unterschiedlich hohe Auf- 
nahmegabeln 9 einsetzbar ist 

Weiterhin istvorgesehen, dad das Andruckband mit seinem einlaufseitigen Ende 1o in eine Einlaufstellung 
anhebbar und bei darunter bef indlichem Kotelettstuck oder dergleichen in eine Druckstellung absenkbar ist, 

45 wie dies durch den Doppelpfeil Pf2 angedeutet ist 

Dadurch gelangt das auf dem Transportband 2 zugefSrderte KotelettstOck oder dergleichen praktisch stirn- 
seitlg stoGfrel unter die AndrOckeinrichtung 4 so daa ein Verschleben von dem SchwartenstOck und dem tose 
darauf llegenden ReischstOck vermieden wird. Zum Anheben und Absenken des Elnlaufendes 1o Ist ein Hub- 
antrieb vorgesehen, der Im Ausf Ghrungbelsplel durch beidseitig der hinteren Umlenkung 7 angeordnete Druck- 

50 luftzyiinder 11 realisiert ist wie dies gut in Figur 2 erkennbar ist Die Aufhahmegabeln 9 fur die Achsstummel 
der hinteren Umlenkung 7 sind mit diesen Druckluftzytindern 11 verbunden (Figur 1). 

In Ausgangsstellung befindet sich das Einlaufende 1o In etwas angehobener Lage, so da& der Abstand 
zwischen dem Zufuhr-Transportband 2 und dem Andruckband 5 bei der hinteren Umlenkung 7 etwas grower 
als die Hohe des ankommenden Kotelettstuckes ist 

55 Die Druckluftzylinder 11 sind uber eine Steuerungseinrichtung mit einem Sensor, insbesondere einer 

Uchtschranke 12 verbunden. Mit Hilfe dieser tichtschranke 12 wird erfaOt wenn sich das vordere Ende des 
Kotelettstuckes an ihrvorbeibewegt Die Uchtschranke kann etwa mittig der Langserstreckung des Andruck- 
bandes 5 angeordnet sein, so daa das Kotelettstuck beim Absenken des Einlaufendes 1o des Andruckbandes 
5 vergleichsweise groRf ISchig beaufschlagt wird. Die Beaufschlagung erfolgt dabei von oben, so daa praktisch 
keine LangsverschiebekrSfte auf treten, so daR das auf dem SchwartenstOck liegende ReischstOck nicht ver- 
schoben wird. Das KotelettstOck wird dann bei abgesenktem Andruckband 5 der Zugwalze und dem 
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Abschwartmesser zugef uhrt und dabei praktisch ganzflachig niedergehaiten. Dadurch wird ein sicherer An- 
5 schnitt und auch ein gutes Abschwarten des Schwartenstuckes erreichL Nach dem Abschwartvorgang kann 

das Fleischstuck nach oben abgenommen warden und die Schwarte und der abgeschwartete Speck konnen 

getrennt entsprechenden Aufnahmebehaltern zugefuhrt werden. 

Insbesondere in den Figuren 2 und 3 ist erkennbar, dad das Andruckband 5 aJs Formband mit einer Ein- 

wdibung 13 ausgebildet ist Diese Einwdlbung 13 quer zurTransportrichtung ist etwa an die Querschnittsform 
10 eines Kotelettstuckes angepa&t so da& dieses nicht nur in Langsrichtung durch das Andruckband 5 sondern 

auch in Querrichtung weitgehend fISchig druckbeaufschlagt und damit niedergehaiten werden kann. Erwahnt 

set in diesem Zusammenhang auch, da& durch diese gro&f lachige Beaufschlagung vergleichsweise Heine Be- 

aufschlagungskrdfte fur ein ordnungsgemS&es Zufuhren des Kotelettstuckes genugen. Dadurch wird das 

FleischstGck auch geschont 

15 Im Ausf uhrungsbeispiel hat das Andruckband 5 einen durch eine Reihe von Formstangen 14 gebildeten Stutz- 
kdrper. Diese Formstangen 14 sind paarweise mit ihren Enden jeweiis mit Haitelaschen 15 fest verbunden. 
Die einzelnen Doppeistangen-Glieder sind durch Verbindungsiaschen 1 6 gelenkig mrteinander verbunden (vgl. 
Fig. 2 bis 4). 

Die Formstangen 14 weisen au&ere, vorzugsweise etwa achsparaliele Auflagebereiche 17 zur Aufiage 
20 auf den Umienkungen 6 und 7 und dazwischen einen an die Kontur eines Kotelettstuckes oder dergleichen 
angepa&ten Formabschnitt 18 mit der Einwdlbung 13 auf. 

Bedingt durch diese Formgebung der Formstangen 14 ergibt sich in den Umlenkbereichen bei den Umienkun- 
gen 6 und 7 eine Abstandverringerung benachbarter Formstangenglieder im Bereich ihrer Einwdlbung 1 3. Urn 
ein FestMemmen des Abschwartgutes insbesondere bei der vorderen Umlenkung 6 zu vermeiden, kann der 

25 durch die Stangengliedergebildete Form-Stutzkorper mit einer au&eren, elastischen Umhuflung, beispielswei- 
se aus einem Gummiband bestehend versehen sein. Dadurch wird ein Eindringen insbesondere auch von aus 
den Koteiettstucken vorstehenden Knochenstucken zwischen die Formstangen 14 vermieden. 

Im Ausfuhrungsbeispiel ist eine andere Moglichkeit gezeigt um ein Eindringen von aus dem Kotelettstuck 
oder dergleichen vorstehenden Knochen zwischen die Formstangen 14 zu vermeiden. Dazu weist die vordere 

30 Umlenkung 6 eine Formwalze 19 auf, deren AuBenkontur dem Andruckband 5 beziehungsweise dessen Form- 
stangen 14 angepaSt ist Dadurch kfinnen Kotelett-Knochenstucke die Formstangen-Zwischenrdume nicht 
durchgreifen, so dad sie dementsprechend auch nicht insbesondere bei der vorderen Umlenkung 6 festge- 
klemmt werden. 

Wte gut in Figur 3 erkennbar, ist die vorerwahnte Formwalze 19 hier bei der vorderen Umlenkung 6 vor- 
35 gesehen, wahrend die hintere Umlenkung 7 durch zwei auSere Umlenkrdder 2o gebildet ist die in ihrer axialen 
Breite so bemessen sind, daft sie den Auf lagebereich 1 7 der Formstangen 14 unterstutzen. Auch hier konnte 
gegebenenfalis eine Formwalze 19 vorgesehen sein. Die bene its vorerwahnte, eiasttsche Umhuliung des An- 
druckbandes kann sowohl bei Umienkungen mit Umlenkrader 2o als auch bei Umienkungen mit Formwalzen 

19"tn"Kombinattonvorgesehen~sein; — __ 

40 Das Zufoidern des Abschwartgutes beziehungsweise der sandwtchartig aufeinanderliegenden Kotelett- 
stucke zum Abschwartmesser erfolgt mit dem Zuf uhr-Transport band 2. Durch die besondere Ausbildung der 
Andruckeinrichtung 4 und dabei insbesondere durch die Ma&nahme, da a das einlaufseitige Ende 1o des An- 
druckbandes 5 in Einlaufstellung angehoben ist kommt man bei der Andruckeinrichtung 4 auch ohne eigenen 
Antrieb aus. Das Abschwartgut geiangt namlich zunachst praktisch ohne Beruhrung des Andruckbandes 5 un- 
45 ter dieses und beim Absenken des Einlaufendes 1o erfolgt dann gleichzeitig eine Druckbeaufschlagung, die 
auch bei zusatzlich etnwirkenden MitnahmekrSf ten fur das Andruckband 5 ein Verschieben der Kotelettstucke 
relatrv zueinander verhindert 

Es besteht aber ohne Weiteres auch die Mdglichkeit einen Antrieb fCr das Andruckband 5 vorzusehen, durch 
den dann das Andruckband 5 und das Trans port band 7 synchro n in Forderrichtung laufen. Das Andruckband 
50 5 kann dabei entweder kontinuierlich durchlaufen oder ab^beim Ansprechen der Lichtschranke 12 anlaufen. 
Die in Frgur 1 dargestellte Abschwartmaschine 1 kann direkt im AnschluB an eine Koteiett-Trennmaschine 
angeschlossen sein, von der in ein Schwarte nstuck und ein Reichsstuck durchtrennte Kotelettstucke zuge- 
liefert werden. Dadurch ist praktisch unterbrechungslos eine maschinelle Bearbeitung von Koteiettstucken 
moglich. 

55 AOe in der Beschreibung, den Anspr uchen und der Zeichnung dargestellten Merkmale kdnnen sowohl ein- 
zeln ais auch in beliebiger Kombination miteinander erf indungswesentlich sein. 



Patontanspruche 

1. Abschwartmaschine mit einem Abschwartmesser und einer bei diesem angeordneten Zugwalze zum 
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Transportieren des Abschwartgutes gegen das Abschwartmesser sowie einem Zufuhrtfech vorzugswei- 
s se mit einem Transportband und mit einer oberhalb der Zuf uhrebene angeordneten Andruckeinrichtung 

(4) fur das Abschwartgut insbesondere zum Bearbeiten von Kotelettstucken, wobei die Andruckeinrich- 
tung (4) oberhalb des Abschwartmessers ein Andruckband (5) mit einer vom Abschwarfmesser gesehe- 
nen, hinteren Umlenkung (7) sowie einer mit Abstand in Transportrichtung befindiichen vorderen Umlen- 
kung (6) aufweist dadurch gekennzeichnet, daB die vordere Umlenkung (6) etwa oberhalb der Schneid- 
10 kante des Abschwartmessers angeoidnet ist daB die hintare Umlenkung <7) relativ zum darunter befind- 

iichen Transportband (2) oder derajeichen in eine Einlaufetallung anhebbarund in eine Druckstellung ab- 
senkbar ist, das zum Anheben und Absenken der hinteren Umlenkung (7) ein Hubantrieb vorgesehen ist 
der mit einer Steuerung verbunden ist, die einen be! m Durchlauf kanal zwischen Andruckband und Auf lage 
(2) fflr das Abschwartgut angeordneten Sensor aufweist, der etwa mittig der tSngserstreckung des An- 
ts druckbandes angeordnet 1st 

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB als Hubantrieb zum Anheben und Absenken 
der hinteren Umlenkung (7) vorzugsweise beidseitig der Umlenkung (7) angeordnete DrucHuftzyiinder 
(11) vorgesehen sind. 

20 3. Maschine nach Anspruch 1 oder2, dadurch gekennzeichnet, daB als Sensor eine Lichtschranke (12) vor- 
gesehen ist 

4. Maschine nach einem der Anspruche 1 bis 3. dadurch gekennzeichnet daB die Andruckeinrichtung (4) 
etwa zur Zuf uhrebene beziehungsweise zum Transportband hin federbeaufechlagt ist 

25 

5. Maschine nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet daB das Andruckband (5) als 
Formband mit einer Einwolbung ausgebildet ist und quer zur Transportrichtung etwa an die Querschnitts- 
form eines KotelettstOckes oder dergleichen angepaBt Ist 

30 6. Maschine nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet daB das Andruckband (5) einen 
Form-Stutzkorper aufweist der aus einer Reihe von quer zur Transportrichtung verlaufenden Formstan- 
gen (14) besteht die an ihren Enden vorzugsweise paarweise in Haltelaschen (15) befestigt und durch 
Verbindunglaschen (16) gelenkig miteinander verbunden sind. 

35 7. Maschine nach Anspruch 6 f dadurch gekennzeichnet daft die Formstangen (14) auBere Auflagebereiche 
(17) zur Auf lage auf den Umlenkungen (6, 7) und dazwischen einen an den Kontur, insbesondere eines 
KotelettstOckes angepa&ten Formabschnitt (18) aufweisen. 

Maschine nach einem der Anspuche 1 b is 7 , da dun^rgetemTzeichnetr^aB^iimindes^ 
ienkung (6) des Andruckbandes, gegebenenfalls beide Umlenkungen (6, 7) als Formwalzen (19) ausge- 
bildet sind, deren AuBenkontur dem Andruckband beziehungsweise den Formstangen (14) angepa&t ist 

Maschine nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet daB der Form-Stutzkorper des 
Andruckbandes (5) eine SuBere, elastische Umhuilung aufweist 

Maschine nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet daB der Abstand des Andruck- 
bandes (5) von der Auflage (2) fur das Abschwartgut verstellbar ist 

Maschine nach eienm der Anspruche 1 bis 1o, dadurch gekennzeichnet daB das bei dem Zuf uhrtisch vor- 
gesehene Transportband (2) angetrieben ist und daB Andruckband (5) freilaufend ausgebildet ist 

Maschine nach einem der Anspruche 1 bis 1o, dadurch gekennzeichnet daB das Transportband (2) 
und/oder das Andruckband (5) angetrieben sind und daB bei separaten Antrieben f Or das Transportband 
(2) und das AndrOckband (5) etwa synchrone Ffirdergeschwindigkeiten vorgesehen sind. 

Maschine nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet daB sie mit ihrem Zufuhr- 
Transportband (2) oder dergleichen direkt an den Ausgang einer Kotelett-Trennmaschine angeschlossen 
ist 



o. 



40 
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Claims 



3 

1. A de-rinding machine including a de-rinding knife and a feed roil which is arranged next to said de-rinding 
knife and serves to convey the material to be de-rinded towards the de-rinding knife, as well as a feed 
table preferably having a conveyor belt and arranged above the feed plane a pressing means (4) for the 
material to be de-rinded, particularly for processing racks of meat wherein the pressing means (4) has 

10 above the de-rinding knife a pressing belt (5) with a rear turn (7) viewed from the de-rinding knife and a 

spaced front turn (6) in the direction of conveyance, characterized in that the front turn (6) is arranged 
approximately above the cutting edge of the de-rinding knife, that the rear turn (7) is adapted to be lifted 
relative to the subjacent conveyor belt (2) or the like to assume an intake position and is adapted to be 
lowered to assume a pressure position, that for lifting and lowering the rear turn (7) an elevating drive is 

t5 provided connected to a control having a sensor which is arranged in the passage between pressing belt 

and support (2) for the material to be de-rinded, approximately mid-way of the longitudinal expanse of 
the pressing belt 



20 
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2. A machine as claimed in claim 1 , characterized in that the elevating drive for lifting and lowering the rear 
turn (7) is preferably provided in the form of compressed-air cylinders (11) arranged on both sides of the 
turn (7). 

3. A machine as claimed in claim 1 or claim 2, characterized in that a light barrier (12) is provided as the 

■ 

sensor. 

4. A machine as claimed in any one of claims 1 to 3, characterized in that the pressing means is spring 
biassed approximately towards the feed plane and conveyor belt 
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5. A machine as claimed In any one of claims 1 to 4, characterized In that the pressing belt (5) takes the 
* form of a shaped belt with a concavity and transversely of the conveying direction is approxl mately adapt- 

30 ed to the cross-sectional shape of a rack or the like of meat 

6. A machine as claimed in any one of claims 1 to 5, characterized in that the pressing belt (5) has a shaped 
support body consisting of a series of shaped bars (14) running transversely of the conveying direction, 
said bars being fitted at their ends, preferably in pairs, in holding plates (15) and being flexibly intercon- 

35 nected by connecting plates (1 6). 

7. A machine as claimed in claim 6, characterized in that the shaped bars (14) have outer bearing areas 
(17) for resting on the turns (6,7) and inbetween a shaped portion (1 8) adapted to the contour particularly 
of a rack of meat 

8. A machine as daimed in any one of daims 1 to 7, characterized in that at least the front turn (6) of the 
pressing belt possibly both turns (6,7). take the form of contoured rolls (19), the outer contour thereof 
being adapted to the pressing belt and shaped bars (14). 

9. A machine as daimed in any one of daims 1 to 8, characterized in that the shaped supporting body of 
the pressing belt (5) has an outer elastic cover. 

10. A machine as daimed in any one of daims 1 to 9, characterized in that the distance of the pressing belt 
(5) from the support (2) for the material to be de-rinded is adjustable. 

50 11. A machine as daimed in any one of daims 1 to 1 0, characterized in that the conveyor belt (2) provided 
at the feed table is driven and that the pressing belt (5) is free-running. 

12. A machine as daimed in any one of daims 1 to 1 0, characterized in that the conveyor belt (2) and/or the 
pressing belt (5) are driven and that in the case of separate drives for the conveyor belt (2) and the pressing 

55 belt (5) approximately synchronous conveying speeds are provided. 

13. A machine as daimed in any one of daims 1 to 12, characterized by being connected with its feeding 
conveyor belt (2) or the like directly to the delivery end of a machine for cutting off racks of meat 



45 



6 



f 



10 



15 



20 



25 



EP 0 484 933 B1 

Revindications 

1 Decouenneuse comprenant un couteau de decouennage et un rouleau d'entratnement place prta de ce- 
' lui-ci oour transporter la matiere a decouenner vera le couteau de decouennage. ainsi qu una table d al.- 
merrtation pourvue de preference d'une bande transporter et (fun dispositif presseur (4) install* au- 
dessus du plan (falimentation et servant a exercer une pression sur la matiere a decouenner, en parti- 
culier pour preparer des morceaux de cotes, le dispositif presseur (4) comportant. au-dessus du couteau 
de decouennage. une bande de pressage (5) presentant un renvoi arriere (7), vu a partir du couteau de 
decouennage. de meme qu'un renvoi avant (6) situe a distance de lui dans la direction de transport. g± 
ractertsee en ce que le renvoi avant (6) est place a peu ores au^lessus du tranchant du couteau de de- 
couennage. que le fenvoi arriere (7) est relevable a une position o*entree et abaissable a une posrtion 
de pressage par rapport a la bande transporteuse (2) ou le dispositif analogue sous-jacent et que. pour 
releveret abaisserle renvoi arriere (7). on a prevu une commande de montee/descente reliee a un sys- 
tems d'actionnement possedantun detecteur dispose a peu pres au milieu de I'etendue longitudmale de 
la bande de pressage sur le canal de passage entre cette bande et le support (2) de la matiere k decouen- 
ner. 

2. Machine selon la revendlcation 1 . caracterisee en ce que la commande de montee/descente pour relever 
et abaisser le renvoi arriere (7) est formee de preference de verins pneumatiques (11) places des deux 
cotes de ce renvoi (7). 

3. Machine selon la revendication 1 ou 2. caracterisee en ce que le detecteur est un barrage photo-electrique 
(12). 

4 Machine selon une des revendications 1 a 3. caracterisee en ce que le dispositif presseur (4) est charge 
elastiquement a peu pres en direction du plan d'alimentation ou de la bande transporteuse. 

» 5 Machine selon une des revendications 1 a 4. caracterisee en ce que la bande de pressage (5) est realisee 
comme une bande de forme ou bande faconnee presentant une concavite et est adaptee a peu pres. 
transversalement a la direction de transport, a la forme en section droite d'un morceau de cotes ou ana- 
logue. 

35 6 Machine selon une des revendications 1 a 5. caracterisee en ce que la bande de pressage (5) comporte 
un corps d'appui de forme ou faconne, constitue d'une serie de barres (14) faconnees onentees trans- 
versalement a la direction de transport, qui sont f ixees a leurs extremites. de preference par paires dans 

des plaques de malntlen (1 5) et sont rellees de facon artlculee entre elles par des plaques d'assemblage 

(16). 

* 7 Machine selon la revendication 6, caracterisee en ce que les barres faoonnees (14) component des par- 
ties exterieures d'appui (17) destinees a s'appuyer sur les renvois (6. 7) et, entre ces parties, un tronpon 
faconne (18) adapt* au profil d'un morceau de cfltes en particulier. 

« 8 Machine selon une des revendications 1 ft 7. caract6risee en ce qu'au moins le renvoi avant (6) de la bande 
de pressage. eventuellement les deux renvois (6. 7). sont realises comme des rouleaux de forme ou rou- 
leaux fa&onnes (19) dont le profil exterieur est adapte a la bande de pressage respect ivement aux barres 
faconnees (14). 

9. Machine selon une des revendications 1 a 8. caracterisee en ce que le corps d'appui faconne de la bande 
de pressage (5) comporte une enveloppe exterieure elastique. 

10. Machine selon une des revendications 1 & 9. caracterisee en ce que la distance de la bande de pressage 
(5) du support (2) pour la matifere & decouenner est reglable. 

55 „ Machin e selon une des revendications 1 a 1 0. caracterisee en ce que la bande transporteuse (2) prevue 
" sur la table d'alimentation est commandee et que la bande de pressage (5) est realisee pour pouvar tour- 
ner librement 

12. Machine selon une des revendications 1 a 10. caracterisee en ce que la bande transporteuse (2) et/ou 
la bande de pressage (5) est ou sont commandee(s) et que. en cas de commandes separees pour la bande 
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transporteuse (2) et la bande de serrage (5), on pr6voit des vitesses (favancement k peu prfcs synchro- 
5 nea. 

13. Machine selon une des revendicatlons 1 k 12, caract6ris6e en ce que sa bande transporteuse (2) d'ali- 
mentatlon ou son dispositif analogue est raccord6 directement k la sortie d'une machine k sectionner les 
morceaux de cotes. 
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fig. 3 
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